Aristo® Mig 4004i Pulse
Aristo® Feed 3004, U6/U8,
Aristo® YardFeed 2000, U6

Lehky invertorovy svarovaci zdroj s univerzalni vyuzitim
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Aristo® Mig 4004i Fizené invertorové
zdroje pro MIG/MAG/MMA s nizkou vahou
konstruované pro vysoky vykon svafFovani
a naroéné podminky.

V porovnani se standardnimi zdroji je velikost zdroje
redukovana na 70% s minimalni padorysnou plochou.
Tento novy kompaktni design je o 80% leh&i coz Cini
Aristo® 4004i Pulse skuteéné snadno mobilnim.

Chladici jednotka COOL 1 prodluzuje dobu svafovani a
poskytuje vy$si komfort pro svarece. Chladici ventilator
a Cerpadlo jsou automaticky vypnuty po 6,5 minutach
necinnosti zdroje pro snizeni spotfeby elektrické
energie.

Jiz ¢&tvrta generace invertorovych zdrojii nabizi
zvy$enou udinnost. Uginik pfi maximalnim proudu se
blizi hodnoté 0,95 Toto zajiStuje minimalni spotfebu
elektrické energie a snizuje naklady na svafovaci ve

vyrobé pfi stejnych vykonech.
Technologie  Hmotnost Uginnost

Chopper >140 kg <70%

Inverter 46 kg >50%

Pouziti

* Vysokovykonné MIG/MAG svarovani

» Pokrocilé aplikace MMA svarovani bez podavace
dratu

+ Segmenty pouziti:

- VSeobecna vyroba

- Vyroba energetickych zafizeni

- Vétrné elektrarny

- Vyroba podvozkud a naprav
transportni techniky a aut

- Vyroba vlaku a kolejovych vozidel

- Pozemni a diini technika

- Mobilni stroje a technika

- Konstrukce

- Vyroba lodi a téZebnich ploSin
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* Vysoky zatézovatel zdroje — dlouhé svary

» Siroky rozsah napajeni: 380 - 440 V +/- 10%

* Pouzitelny pro napajeni z generatoru

 Standby rezim — Setfeni energii

» Pfredprogramované synergické linie pro zajisténi

optimalnich svaf. parametrd, pfi Sirokém vybéru
materiald, rozmérd dratl a ochrannych plynd.

* Pamét’ pro 10 (U6) nebo 255 (U8, ) svaf. parametrd

» Synergické linie vytvofené na miru (U8, )

» SuperPulse™- svafovaci proces umoznujici
kontrolu vneseného tepla

» Podpora QSet™ — Inteligentni fizeni parametrd

* Creep-start™, predfuk a "hot start” zajistuji jemny
a pfiméjsi start s mensim rozstfikem.

* Vyplnovani krateru, nastavitelny ¢as dohorivani
dofuk plynu zajistuji hladky konec svarovani,
prodlouzeni zivotnosti kontaktnich Spicek
a eliminace trhlin na konci svaru.

» TrueArcVoltage™ (pouze se svar. horakem PSF)
meéfi napéti pfimo na oblouku nezavisle na délce
propoj. kabelu, zemniciho kabelu nebo svar. hofaku



QSet™ - Inteligentni systém pro rychlou
volbu svafovacich parametru

Funkce QSet™ kontroluje svafovaci oblouk a optimalizuje
svarovaci parametry v oblasti kratkého oblouku.
Nastaveni parametru je zGZeno pouze na nastaveni
rychlosti podavani dratu a funkce QSet™ nastavi vSe
ostatni sama.

Robustni a pIné kryty systém chrani pfidavny svafovaci
material pfed vihkosti, prachem a dalSimi neCistotami.

Podavace dratu Aristo® Feed 3004 jsou dodavany v
kombinaci s panely U6 a U8, pendant.
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Propojovaci kabely (délka 7.5 m) panelu U8, umozniuji
SirSi pracovni rozsah.

Pristup k dalkovému ovladani je na pfedni strané
podavace.

Adaptér pro svaf. hofaky PSF RS3 a MXH poskytuje
pFistup k pfedem naprogramovanému nastaveni
svarovaciho hofaku (PSF RS3) nebo kontrolu rychlosti
posuvu dratu od PP (MXH 300/400w PP).

Podavac je konstruovan jak pro pouziti se svafovacim
dratem na civkach 200,300 a 440 mm,

tak i s velkokapacitnim balenim MarathonPac™.

(Viz objednaci udaje, pfisluSenstvi).

Aristo® U6

Display

LiveTig™

Panely U6 a U8 , nabizi funkci start LiveTig™, ktery
elektronicky fidi zapalovaci proud o 12-15 A.

Aristo ® Mig 4004i Pulse konstruovany pro pouziti s
panely U6 nebo U8, nabizi kompletni nabidku pro
svafovani metodami MMA, TIG, MIG / MAG a pulsni
MIG. Je uréen ke svafovani metodami MMA, MIG / MAG
a pulsni MIG nerezavéjicich oceli a nerezové oceli va
pro hlinik.

SuperPulse™

SuperPulse ™ (U8,) je optimalni MIG / MAG proces
fizeni tepelného pfikonu nebo pfeklenovaci variabilnich
mezer.

Aristo® Feed 3004 U6 a MXH 400w PP

Nastaveni napéti

Nastaveni rychlosti
podavani dratu a
proudu

Menu

Tlacitka funkci



Aristo® U8,

USB unit

| Aristo™ us,

R L ML B S -

Setting wheel

Large, bright display
- legible when welding

Setting wheel
Setting wheel

Function buttons

"Enter” button

Menu button

Robust casing

Vice informaci o Aristo® U8, naleznete na
prospektu Cislo XA00141814

Technicka data Aristo® Mig 4004i Pulse

Napajeni, V/Hz 380-440, 3~50/60

Napéjeci kabel, @ mm?2 4x4

Pojistka, proti pfepéti, A 20

Maximalni zatizeni MIG/MAG

100% DZ AIV 300/29

60% DZ AV 400/34 Compartment for

Rozsah parametri A wear parts cooL1

Vo MAG oo Technicka data, COOL 1, vodou chlazena

TIG SL'IveTI(%) 4-400 Napéjeni, VDC 24

Napéti naprazdno, V 55 Kapacita pratoku, I/min 2.0

Napéti naprazdnoVRD, V <35 Kapacita prtoku, | 4.5

Vykon, W 137 Chladici vykon, kW 1.3

Uginnost pfi max., % 88 max'ma::' ::lei,kiégfék - gg

Uginik pfi max. - proudu 0.94 Hr?l)g?;stll véetné chIaL:j,.kapaIiny, kg 1.2 /16.5

Rozméry d x § x v, mm 610 x 250 x 445 Rozméry d x § x v, mm 610 X 256 X 256

Hmotnost, kg 44.5

Chladici jednotka COOL 1 bez kapaliny,kg 58 B . .

Pracovni teplota, °C 10 to 440 Technicka data, Aristo® Feed 3004

Trida kryti 1P23

Aplikaéni tFida s ggiéje:i, AC ‘1‘2 o

Izolacni trida H Rozmér civky, mm 300 (44c)>**)

Certifikace CE Rychlost podavani, m/min 0.8-25.0
Rozméry d x § x v, mm 690 x 275 x 420
Hmotnost, kg 15

Tento vyrobek odpovidad normé IEC-EN974-1, IEC-EN974-2,
IEC-EN974-5, IEC-EN974-10



Objednaci informace, Svarovaci zdroj

Aristo® Mig 4004i Pulse 0465 152 881

Objednaci informace, Podavace

Plynem chlazené Vodou chlazené
Aristo® Feed 3004,
U6 encl. 10 pole
Aristo® Feed 3004,
U8, Encl. 10 pole
Aristo® YardFeed
2000w U6 Encl. 10 pole

0460 526 886 0460 526 896

0460 526 881 0460 526 891

0459 906 896

Objednaci informace, Aristo® U8,

0460 820 880
0460 820 881
0460 877 891

Aristo® U8, komplet, v&. hofaku
Aristo® U8, Plus komplet, v&. hofaku
Prodluzovaci kabel U8,, 7.5 m

Objednaci informace, Propojovaci kabely

50 mm?  YardFeed Plynem chlazené Vodou chlazené
10.0 m, 10 pole 0459 528 562 0459 528 572
15.0 m, 10 pole 0459 528 563 0459 528 573
25.0 m, 10 pole 0459 528 564 0459 528 574
35.0 m, 10 pole 0459 528 565 0459 528 575
70 mm?2  Feed 3004

1.7 m, 10 pole 0459 528 780 0459 528 790
5.0 m, 10 pole 0459 528 781 0459 528 791
10.0 m, 10 pole 0459 528 782 0459 528 792
15.0 m, 10 pole 0459 528 783 0459 528 793
25.0 m, 10 pole 0459 528 784 0459 528 794
35.0 m, 10 pole 0459 528 785 0459 528 795

Objednaci informace, Prislusenstvi

Podvozek pod podavac

Podpéra svarovaciho hofaku
Podpéra propojovacich kabell
Zvedaci oko

Rychlospojka MarathonPac™
Adaptér pro 5 kg civky

Kryt civky

Kryt civky, ocelovy plech

Adaptér civky 440 mm

Dalkové propojeni MTA1 CAN
Dalkové propojeni MT1 10Prog CAN
Kabel dalkového propojeni , 5m
Adaptér pro Miggy/Rail-trac

Adaptér pro MXH™ PP a PSF™ RS3
MXH™ 300/400w PP propojovaci kit
Chladici jednotka, COOL 1
Kontrolka pratoku chlad. kapaliny
4-kolovy vozik

0458 707 880
0457 341 881
0459 234 880
0458 706 880
F102 440 880
0455 410 001
0458 674 880
0459 431 880
0459 233 880**
0459 491 880
0459 491 882
0459 960 880
0459 681 880
0459 681 881
0459 020 883
0462 300 880
0456 885 880
0462 151 880

4-kolovy vozik (sestava zdroje bez chl. jednotky)

2-kolovy vozik (pro YardFeed)
4-kolovy vozik

Bracket kit to montaz 4004i/5004i
2/4-kolovych vozikd 0460 564/565
Stabilizator pro balancér
Balancér

Y
ESAB °
A

0463 125 880
0460 564 880
0460 565 880

0461 310 880
0460 946 880
0458 705 880

www.esab.cz

Synergické linie

Synergic lines is a tool to guide the operator into an
optimum setting of the welding parameter. Definition of the
wire type and dimension, shielding gas and process (short
arc/spray arc or pulse) result in this optimum setting of the
parameters.

Wire feed speed can be adjusted and will follow the line.
Trimming of the voltage +/- relatively to the synergic line
make it easy to adapt to the different welding positions or
applications.

A synergic line helps the operator to avoid the global
regions between short arc and spray arc.

The optimum arc control type* is provided by the synergic
line.

* = dynamic regulation

Pridavné svarovaci materialy pro MIG Pulse

ESAB nabizi Siroky sortiment pfidavného materialu pro
svafovani mékké oceli, nerezové oceli a hliniku.

Pulzni svafovani metodou MIG se doporucuje pro
svafovani az do stfedné silnych plechd, nebot poskytuje
lepsi kontrolu ??tepla. V kombinaci synergickych linii a
pulzniho svafovani MIG vyuzitim a U8, dosahuiji vysokou
produktivitu a kvalitsu spaneld U6 varovani.

Mild Steel:

OK AristoRod 12.50/12.63 in &0.8 - @1.2 mm

OK Autrod 12.51/12.64 in @0.8 - @1.2 mm

Nerezavéjici oceli:
OK Autrod 308LSi in @0.8 - 1.6 mm
OK Autrod 316LSiin §0.8 - 1.6 mm

Hlinik:
OK Autrod 4043/4047 in @1.0 - 1.6 mm
OK Autrod 5183/5356 in @1.0 - 1.6 mm

2013-01-25 / ESAB si vyhrazuje pravo na zménu bez predchoziho upozornéni.



